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L'invention concerne a la fois les deux domaines 
duplication que constituent d'une part des struc- 
tures prefabriquees, devant pouvoir etre montees et 
demontees indefiniment, toujours sous la merne 
forme pour laquelle elles ont et§ Stablies, et d'autre 
part des structures devant pouvoir etre realisees 
a la demande a partir d'organes d'assemblage stan- 
dards et de profils que Ton coupe a la longueur 
voulue et que Ton peut a nouveau demonter et 
recuperer pour realiser d'autres structures entiere- 
ment differentes, quitte a retailler les profils si 
besoin est et a completer par le nombre d'organes 
necessaires. 

Ce probleme, qui touche pratiquement toutes les 
branches de Findustrie, a recu pour Finstant deux 
types de solutions pratiques qui sont, d'une part 
les charpentes tubulaires, et d'autre part les cor- 
nieres perforees. Alors que les divers types de 
charpentes tubulaires utilisent tous des tubes lisses, 
en trongons de diverses longueurs pouvant etre 
recoupes, et des dispositifs d'assemblage speciaux 
pour constituer les nceuds, les divers types de cor- 
nieres perforees au contraire utilisent des organes 
de fixation standards, constitues par une vis et un 
ecrou, et des comieres speciales perforees selon 
un dessin particulier. 

Malgre l'extension considerable qu'ont connu les 
divers types de cornieres perforees, leur emploi se 
trouve presque toujours limite dans la pratique par 
le fait que la section en corniere, a laquelle toutes 
les reah'sations sont necessairement limit^es, pre- 
sente une resistance a la flexion aussi bien qu'a la 
compression qui. dans bien des cas, s'avere insuf- 
fisante. On se trouve ainsi dans la pratique devant 
des problemes, tels que la realisation de casiers 
pour objets lourds, de constructions et de char- 
pentes demontables et provisoires ou definitives, qui 
ne peuvent etre resolus par la technique des cor- 
nieres perforees, en raison de leur insufhsance de 
resistance, et qui ne peuvent non plus etre resolus 



par la technique des charpentes tubulaires qui con- 
duirait a des structures trop grossieres. 

Le but de Finvention est precisement de combler 
cette lacune en realisant un type de perforation et 
des organes d'assemblage qui ne soient plus limites 
a la section en corniere mais qui permettent d'uti- 
liser tous les profils que fournit l'industrie, en par- 
ticulier des profils ouverts tels que le U et des 
profils fermes tels que le tube carre, et qui allient 
ainsi une tres grande resistance a une precision 
d'execution et une grande securite d'emploi grace a 
la realisation d'assemblages mecaniques. 

La presente invention a pour objet le produit 
industriel nouveau que constitue une structure de- 
montable prefabriquee ou realisable a la demande, 
essentiellement caracterisee par le fait qu'elle com- 
prend un ou plusieurs types de profiles comportant 
au moins deux ailes sensiblement paralleles dans 
lesquelies sont pratiques, de place en place ou 
seulement aux endroits necessaires et selon le meme 
trace pour les deux ailes en regard, de grands 
orifices, circulaires ou polygonaux, et des pieces 
de liaison de forme cylindrique ou prismatique 
que Ton peut introduire a la fois dans deux de ces 
orifices situes dans des ailes en regard, ces pieces 
de liaison comportant perpendiculairement a leur 
axe un orifice circulaire, taraude ou lisse, permet- 
tant la fixation et le serrage du profile a l'aide de 
vis ou de boulons disposes parallelement au plan 
des ailes considerees et pouvant etre orientes sui- 
vant la direction longitudinale du profil ou perpen- 
diculairement a cette direction ou encore oblique- 
ment par rapport a cette direction. 

Dans un mode de realisation prefere de Fin- 
vention, les profiles sont constitues par du tube 
carre comportant sur deux faces paralleles une serie 
de troiis circulaires et sur les deux autres faces 
paralleles une altemance de trous carres, situes au 
niveau d'un sur deux des trous ronds precedents, 
et de deux trous circulaires places dans Faxe au 
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voisinage des trous circulaires restants et desaxes 
de part et d'autre du niveau de ces trous d'un 
certain deport au moins egal au diametre des vis 
de fixation; les pieces de liaison sont constituees 
par des trongons de barres carrees s'introduisant 
exactement dans les trous carres des profiles avec 
eventuellement un crantage de securite a chaque 
extremite, ces pieces de liaison comportant per- 
pendiculairement a une de leurs faces un trou 
taraude situe soit dans Taxe, soit desaxe d'une 
quantite egale a la moitie du deport precedent; 
enfin les pieces de fixation comportent une tete avec 
une ou deux tiges filetees. 

Ce dispositif peut comporter en outre les carac- 
teristiques suivantes prises isolement ou en com- 
binaison : 

1° Des noeuds a trois directions, se prolongeant 
ou non chacune dans les deux sens, sont realises 
au niveau des trous correspondant aux doubles trous 
deportes pour un des profiles, les deux autres direc- 
tions de profiles, troncpnnees a la traversee du 
premier ou a sa rencontre, etant fixees en utilisant 
des pieces de liaison disposees parallelement au 
premier profile avec le deport oriente de part et 
d'autre pour les deux directions, les pieces de fixa- 
tions etant constituees par les tiges filetees doubles 
ou simples; 

2° Des nceuds de croiseraent a trois directions 
sont realises au niveau des trous carres pour un 
des profiles a Taide d'une piece de fixation de 
section carree, terminee a chaque extremite par 
une partie cylindrique filetee, et percee au centre 
d'un trou circulaire lisse pour le passage de la 
piece de fixation correspondant a la direction per- 
pendiculaire, les pieces de liaison pouvant alors 
avoir un trou centre; 

3° Des nceuds de croisement a trois directions 
sans interruption des pieces sont realises* selon la 
direction des faces des profiles, soit a Taide de 
deux fixations ordinaires, soit a Taide d'une fixa- 
tion ordinaire et d'une piece de liaison double 
traversant a la fois les faces de deux profiles par 
les trous carres et comportant deux trous taraudes 
disposes dans des directions perpendiculaires pour 
permettre l'immobilisation de cette piece de liaison 
a Taide d'une vis perpendiculaire a chacun des 
porfiles; 

4° Des nceuds de raccordement sont constitues 
par deux demi-colliers enserrant le tube traversant et 
comportent chacun une partie s'engageant dans un 
des trous carres, ces demi-colliers permettant indif- 
feremment Tassemblage a Taide de boulons trans- 
versaux de profil6s en tubes ronds, carres ou en U 
suivant une direction perpendiculaire ou oblique; 

5° Certains des profiles sont constitues par des U 
et s'assemblent sur un des profiles carres prece- 
dents par Tintermediaire d'un manchon en tube 
carre s'assemblant sur le profil carre par Tun des 



moyens indiques precedemment, le U s'assemblant 
sur- ce manchon intermediaife grace a une autre 
piece de liaison traversant a la fois le U et le 
carre, dans des orifices appropries, carres ou de 
preference rectangulaires pour permettre le reglage, 
et la piece de fixation etant constituee par une vis 
vissee perpendiculairement au U par son interieur; 

6° Certains des profiles sont a section en U et 
se raccordent sur un profile carre et suivant deux 
directions perpendiculaires grace a des pieces de 
liaison en trois parties, la premiere de section carree 
traversant le tube carre par les trous carres, la 
deuxieme constituee par une partie carree prolon- 
gee par une partie cylindrique filetee qui traverse 
le tube carre par les trous ronds situes au niveau 
des trous carres puis traversant la premiere piece 
par un trou central, la troisieme piece egalement 
de. section carr6e comportant un trou axial taraude 
pour se visser a Textremite de la tige filetee de la 
deuxieme piece; le raccordement des profiles en U 
sur chacune des quatre extremites a section carree 
depassant ainsi du tube carre s'obtient soit a Taide 
d'un boulon transversal, traversant un orifice dont 
est munie cette extremite et des trous ronds ou 
de preference des lumieres oblongues disposes dans 
les ailes du U, soit par serrage transversal de 
cette extremite entre le fond du U et TextremitS 
d'une vis se vissant dans une piece de liaison carree 
traversant des trous carres pratiques dans les ailes 
du U; 

7°, Certains des profiles sont constitues par des 
profiles en C avec bords rentrants vers le fond 
du C et absolument depourvus de perforations, la 
fixation se faisant a Taide d'une piece interieure 
en forme d'etrier s'accrochant a Tinterieur des 
deux. bords rentrants et perces d'un trou taraude 
dans lequel s'engage une vis qui permet, par la 
partie ouverte du C, de serrer un piece inter- 
mediate entre Textremite de cette vis et le fond 
du C, ladite piece intermediaire etant une piece 
prismatique fixee au tube carre par une vis ou 
encore etant constituee par une des extremites d'une 
piece de liaison telle que decrite au 6°. 

Pour mieux faire comprendre Tobjet de Tinven- 
tion, on va en decrire maintenant, a titre d'illus- 
tration et sans aucun caractere limitatif, un mode 
de realisation pris comme exemple et represente 
sur le dessin annexe, sur lequel : 

La figure 1 est une vue en perspective eclatee 
montrant la forme des profiles et des pieces de 
liaison; 

La figure 2 represente en coupe le mode de 
liaison principal simple et double de profiles per- 
pendiculaires suivant deux ou trois directions; 

La figure 3 represente en perspective les pieces 
d'assemblage permettant une liaison a trois direc- 
tions au niveau des trous carres; 

La figure 4 represente en elevation un mode 



d'assemblage de trois tubes non interrompus de 
directions perpendiculaires; 

La figure 5 est une variante de realisation de 
la figure 4; 

La figure 5a represente Porgane de liaison parti- 
culier pennettent la realisation de la figure 5; 

La figure 6 represente en elevation Passemblage 
avec ' demi-collier ; 

La figure 7 represente en coupe horizontal ce 
meme assemblage; 

La figure^ 8 represente en perspective eclatee le 
mode de fixation d'une console; 

La figure 9 represente le mode de raccorde- 
ment d'un U sur un tube carre avec une piece 
intermediate en tube carre; 

La figure 10 est une coupe selon X-X de la 
figure 9; 

La^ figure 11 represente en perspective le mode 
d'assemblage des pieces pour fixation directe de 
profiles en U; 

La figure 12 represente en coupe une premiere 
utilisation de ce mode d'assemblage; 

La figure 13 represente une deuxieme utilisation 
de ce mode d'assemblage; 

La figure 14 represente en perspective eclatee le 
mode d'assemblage d'un tube en C avec un tube 
carre; 

La figure 15 represente en coupe cet assemblage. 

Comme on le voit sur la figure 1, le mode de 
realisation prefere de Pinvention consiste a utiliser 
des tubes carTes 1 et 2 qui ont comme caracteris- 
tiques essentielles de comporter. dans deux de leurs 
faces paralleles, des orifices 3, de preference carres, 
dans lesquels peut etre introduite lateralement une 
piece de liaison 4 de meme section et comportant 
un trou taraude 5 la traversant elle-meme de part 
en part transversalement. Cet assemblage de base 
permet selon l'orientation qu'on donne a la piece 
de liaison 4 et au trou 5 de visser une vis de 
fixation 6, soit dans Paxe du tube ou parallele 
ment a cet axe comme represente au centre de la 
figure 1, soit perpendiculairement au tube en tra- 
versant des orifices 7 pratiques dans le tube au 
meme niveau que les trous carres 3 comme repre- 
sente a la partie gauche de la figure 1, soit egale- 
ment d'une maniere oblique par rapport au tube 
comme represente sur la partie droite de la figure 1 
en utilisant dans ce cas de preference une piece 
de liaison 4a de section circulaire pour permettre 
cette orientation. 

Ces vis de serrage. qui peuvent ainsi etre placees 
dans diverses directions par rapport aux tubes 1 
ou 2, comme on vient de le voir, permettent de 
realiser d'une maniere generale toutes sortes de 
liaisons de tubes entre eux d'une part, ou d'autre 
part d'organes annexes fixes sur les tubes tels que 
consoles, crochets, chapes ou roulettes d'extremite, 
ou encore boltes de liaison. 
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| Lorsqu'il s'agit de structures simplement prefa- 
briquees, comme rappele ci-dessus, c'est-a-dire de- 
vant pouvoir etre demontees ou remontees indefi- 
niment mais toujours sous la meme forme, il suffit 
de prendre des tubes carres du commerce et de 
pratiquer des orifices carres ou circulaires aux en- 
droits voulus. Tous les assemblages qui vont suivre 
s'appliquent egalement dans ce cas. Cependant le 
domaine d'emploi le plus interessant de ces modes 
d'assemblage est la realisation de profiles entiere- 
ment perfores en grande longueur que Pon retaille 
a volonte a la dimension voulue, de la meme ma- 
niere que les cornieres perforees rappelees plus 
haut. 

Dans ce cas le mode de perforation preconise 
comme etant le plus pratique pour la realisation 
des divers assemblages selon Pinvention consiste a 
repartir, de place en place a des distances egales, 
des perforations carrees 3 et des perforations cir- 
culaires 7, comme indique precedemment, c'est-a- 
dire situees au meme niveau, et dans les intervalles 
un ensemble de perforations circulaires 8 et 9, les 
perforations 8 etant de preference au milieu de 
Pintervalle entre les perforations 7 et les perfora- 
tions 9, au nombre de deux sur chaque face, etant 
deportees chacune d'une quantite egale de part et 
d'autre du niveau des perforations 8. Naturellement 
toutes les perforations 3, 7, 8 et 9 sont placees 
dans/ Paxe de trusquinage. 

Du point de vue de la fabrication ces tubes sont 
naturellement poingonnes a plat dans une bande 
de feuillard que Pon profile ensuite sur une ma- 
chine a galets; une soudure partielle ou continue 
destinee a augmenter la resistance du profil peut 
eventuellement etre envisagee. Comme represente 
sur la figure 1 il est possible de combiner diverses 
dimensions de tubes 1 ou 2, non seulement au 
point de vue de Pepaisseur des parois mais egale- 
ment de la section du carre, a condition de conser- 
ver le meme type de perforations qui restent inde- 
pendantes de la taille du tube. 

Dans ce cas il est preconise de choisir la serie 
des diverses dimensions de tubes (cote et epaisseur) 
de telle maniere qu'ils puissent s'emboiter les uns 
dans les autres afin de pouvoir realiser des rac- 
cordements bout a bout par manchonnage, interieur 
ou exterieur, et eventuellement des ensembles teles- 
copiques, les fixations sc faisant toujours par des 
pieces de liaison carrees traversant les trous carres 
avec vis transversale. 

Pour realiser, comme represente sur la partie 
gauche dc la figure 2, Passemblage simple en T de 
Pextremite du tube 2 avec le tube 1 suppose ver- 
tical, il suffit d'introduire une piece de liaison 4 
dans les deux trous carres 3 situes les plus pres 
de Pextremite du tube 2, puis de passer a travers 
des orifices* circulaires du tube 1 une vis de fixa- 
tion 6 dont la tetc 10 s'appuie sur une des faces 
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de ce tube et dont la partie filetee se visse dans 
le trou taraude 5 de la piece de liaison 4, ce 
qui permet de serrer jusqu'a l'immobilisation com- 
plete. 

Comme on le voit sur les figures, la piece de 
liaison 4 a de preference une longueur correspon- 
dant au cote du tube avec lequel elle est utilisee 
(ici le tube 2), et pour eviter que ses extremites 
ne puissent s'echapper il est prevu de tailler a 
ces extremites une rainure 11 faisant apparaitre 
un front raide et une pente inclinee tendant, lors 
du serrage^a ramener les parois du tube 2 vers 
ce front raide. 

Dans ce mode de fixation la piece de liaison 4 
peut comporter son trou taraude 5 au milieu de 
sa longeur et la piece peut etre placee verticalement 
ou horizontalement. Dans le cas particulier ou Ton 
utilise la piece de liaison 4 horizontalement et ou 
les tubes 1 et 2 ont des dimensions differentes, on 
peut, moyennant un deport convenable du trou 5 
par rapport au milieu de la piece 4, ramener une 
des faces verticales du tube 2 au niveau de la face 
correspondante du tube 1, par exemple pour ame- 
ner dans une construction de casiers les lisses hori- 
zontales a affleurer la fagade. 

Mais 1'utilisation la plus importante de ce deport 
est de permettre, comme represente sur la partie 
gauche de la figure 2, de raccorder deux tubes 
horizontaux 2 et 2' perpendicul aires contre un tube 
vertical 1 en plagant les faces superieures • de ces 
tubes horizontaux au meme niveau et en faisant 
neanmoins croiser les vis de fixation 6 et 6' a des 
niveaux differents, par exemple la vis 6 etant placee 
dans les trous 8 et la vis 6' etant placee dans ceux 
des trous 9 situes au-dessous des trous 8. II suffit 
en effet de placer une des pieces 4 avec son trou 
vers le haut et l'autre avec son trou vers le bas 
pour que les deux tubes 2 et 2* arrivent au meme 
niveau, a condition que le deport du trou 5 par 
rapport au milieu de la longueur de la piece 4 
soit egal a la moitie du deport de l'axe des trous 9 
par rapport a l'axe des trous 8. On voit d'autre 
part que ce dernier deport entre les trous 8 et 9 
doit etre au moins egal au diametre des vis 6 
c'est-a-dire pratiquement au diametre de ces trous. 

Dans le cas ou Ton doit avoir deux tubes 2 de 
part et d'autre d'un tube 1 raccordes dans le pro- 
longement, il suffit d'utiliser, comme represente sur 
la partie droite de la figure 2, une vis double 12 
comportant une tete 13 et deux tiges filetees de 
longueurs inegales. Dans l'exemple represente sur 
la figure le troncon de tube 2 situe a gauche du 
tube 1 se fixe comme precedemment a l'aide de la 
vis 12 en tournant a l'aide d'une cle la tete 13, 
hexagonale ou munie de plats, puis le tube 2 situe 
a droite du tube 1 sur la figure, apres avoir recu 
sa piece de liaison 4, est visse autour de la partie 
filetee la plus courte de la vis 12. L'orientation 



correcte de ce dernier tube est obtenue en serrant 
plus on moins grace a la legere elasticite du tube 1. 
On voit ainsi que Ton peut de proche en proche 
construire toutes les structures voulues en fixant 
a nouveau a Tautre extremite du dernier tube 2 
horizontal une vis double traversant un nouveau 
montant et sur laquelle on visse un nouveau tube 
et ainsi de suite. Ce montage a l'avancement pre- 
sente l'avantage de ne laisser apparaitre aucun 
organe de fixation visible, mais il ne permet pas 
ulterieurement de rajouter ou de supprimer des lisses 
horizontales dans un ensemble de poteaux deja ins- 
talled. Naturellement ce mode d'assemblage avec vis 
double permet, grace au deport, le passage de vis 
analogues dans le sens perpendiculaire. 

A titre de variante on peut egalement realiser 
le croisement a niveau de quatre profiles horizon- 
taux en utilisant la piece d'assemblage representee 
sur la figure .3. Cette piece est constitute par une 
partie centrale carree 14, percee d'un trou central 
perpendiculaire 15. et terminee a chaque extremite 
par une partie cylindrique filetee 16. Cette piece 
s'introduit cette fois dans un couple de trous carres 
du tube 1 et une vis double 12 est introduite, par 
les trous 7 situes au niveau des trous carres 3, au 
travers du trou central 15 de la piece 14. Dans ce 
cas les deux tubes horizontaux situes dans le pro- 
Ion gement et se vissant sur les parties 16 doivent 
tous les deux etre tournes pour se visser sur ces 
parties et on ne peut par consequent pas realiser un 
montage, a l'avancement dans cette direction mais 
seulement realiser un seul nceud dans ce sens. 

A cote des nceuds d'assemblage avec interrup- 
tion des profiles au croisement, comme decrit pre- 
cedemment, et qui sont utilises en general pour 
la constitution de structures telles que des casiers, 
il est egalement possible de realiser des assem- 
blages a deux ou trois directions sans interruption 
de profiles, comme on en realise avec les charpentes 
tubulaires, et en particulier lorsqu'on a de fortes 
charges et que Ton peut s'accommoder du deport 
des axes des tubes les uns par rapport aux autres. 

On voit par exemple sur la figure 4 que Ton 
peut utiliser un tube 1 vertical place avec ses faces 
portant les trous 7 et 8 paraDeles au plan de figure, 
c'est-a-dire les faces portant les trous carres 3 (et 
les doubles trous 9) perpendiculaires au plan de 
figure, les tubes horizontaux 2 et 2' etant places 
avec leurs faces portant les trous carres disposees 
horizontalement. L'assemblage entre 1 et 2 se fait 
de la maniere decrite au debut en placant une vis 6 
a travers les trous 7 ou 8 du profile 2 et se vissant 
a travers un trou 7 du profil6 1 dans une piece 
de liaison 4 introduite horizontalement dans les 
trous* carres. De la meme facon le profile 2' est 
assemble, avec le profile 1 en placant une vis 6' 
a travers un couple de trous 9 du profile 1 puis 



a travers un trou 7 de profile 2' pour se visser 
dans une piece de liaison 4 placee verticalement. 

A titre de variante on peut egalement, comme 
represente sur la figure 5, placer le tube 1 ainsi 
que le tube 2 avec leurs faces portant les trous 
carres paralleles au plan de figure, le tube 2' etant 
toujours place de la meme facon que precedem- 
ment. Dans ce cas la liaison entre 1 et 2 peut 
se faire en utilisant une piece de liaison speciale 
17 representee sur la figure 5a et formee par une 
barre carree dont la longueur est le double du cote 
des tubes 1 et 2 et qui est munie de deux trous 
taraudes 5 places dans des directions perpendicu- 
laires. Les deux tubes 1 et 2 sont places avec leurs 
trous carres 3 dans le prolongement et la piece 17 
est introduite a travers ces deux tubes et fixee au 
moyen de . vis 18, traversant respectivement les 
tubes 1 et 2 par des trous 7, et se vissant dans 
les trous taraudes 5 de la piece 17. Le raccorde- 
ment entre les tubes 1 et 2' se fait de la meme 
maniere que precedemment mais en traversant les 
trous 8 du tube vertical 1. 

II est facile de voir dans les deux assemblages 
qui precedent que Ton peut de la meme fagon rac- 
corder un tube 2' faisant un angle quelconque avec 
le tube 1 et, dans le cas de la figure 4, Tangle entre 
les tubes 1 et 2 peut etre egalement quelconque. 

A titre de variante, au lieu d'utiliser comme 
dans les assemblages precedents une piece de liai- 
son se placant a l'interieur des tubes dans les trous 
carres, on peut egalement utiliser, comme repre- 
sente sur les figures .6 et 7, deux demi-colliers de 
fixation exterieure 19 qui comportent une partie 
centrale 20 penetrant exactement a l'interieur d'un 
trou carre" 3, chacun de ces derai-colliers etant muni 
a son extremite d'un trou 21 pour le passage d'un 
boulon 22 forme d'une vis et d'un ecrou. Ce boulon 
permet d'assembler n'importe quelle lisse, formee 
par un tube carre ou rond ou encore un profile 
en U, et placee exterieurement ou interieurement. 
En outre ce mode d'assemblage permet de realiser 
un angle quelconque entre les deux profiles ou 
meme une articulation. 

Pour la realisation de consoles, destinees a etre 
fixees en porte a faux sur un montant 1, on peut 
utiliser un mode d'assemblage du premier type 
decrit, comme represente sur la figure 8, en pre- 
voyant egalement des trous taraudes 23 a l'extre- 
mite de la piece de liaison 4. en plus des trous 
normaux 5, pour permettre si on le desire la fixa- 
tion d'une autre console dans le sens perpendicu- 
laire. Pour eviter le basculement de la console celle- 
ci peut comporter des ailes 24 prenant sur les cotes 
du tube, sauf pour les consoles placees dans le 
sens perpendiculaire. On peut egalement utiliser 
des consoles ayant deux points de fixation dispo- 
ses l'un au-dessous de l'autre et reunis par un 
gousset ou une jamb e de force. Enfin il est egale- 



5 — [1.386.323] 
ment possible d'utiliser des consoles munies de deux 
parties poinconnees en forme de crochet venant 
s'accrocher directement sous l'effet de la charge 
dans deux trous carres successifs. 

Dans de nombreuses applications pratiques, en 
particulier pour la realisation de casiers, il peut 
etre preferable d'utiliser des tubes carres du type 
decrit pour la realisation de poteaux ou de mon- 
tants verticaux 1, et d'utiliser pour realiser les 
lisses horizontals des profiles plus economiques 
tels que du U en placant l'ouverture vers le has". 
Dans ce cas le type de perforations precedemment 
decrit pour s'appliquer aux tubes pourrait en prin- 
cipe s'appliquer egalement aux profiles en U, mais 
il est preferable pour ameliorer la resistance d'uti- 
liser des modes d'assemblage quelque peu differents. 

Un premier mode d'assemblage represente sur 
la figure 9 consiste a utiliser un troncon de faible 
longueur 25 de tube carre qui s'assemble sur le 
montant a l'aide d'un quelconque des modes d'as- 
semblage decrit precedemment et que Ton vient 
coiffer a l'aide du profile en U 26, les dimensions 
etant choisies de maniere que ces deux parties 25 
et 26 s'emboitent exactement comme lcpresente sur 
la figure . 10. Pour realiser l'assemblage rigide du 
profile 26 sur la piece intermediaire 25 on peut 
utiliser une piece de liaison 27, analogue aux pieces 
de liaison 4 precedemment decrites, mais dont les 
rainures d'extremite 28 interessent a la fois l'epais- 
seur des parois des pieces 25 et 26. 

Une vis de serrage 29 placee comme represente 
sur les figures permet, en se vissant dans la piece 
27, d'appliquer celle-ci par sa partie la plus pres 
de l'extreraite contre la partie inferieure d'un ori- 
fice 30 perce dans chacune des ailes du profile 26, 
la partie la plus profonde de la rainure 26 servant 
de degagement pour eviter au contraire de serrer 
sur 1'orifice carre prevu dans la piece 25 pour le 
passage de la piece de liaison 27. En bloquant la 
vis 29 on produit done le blocage de la piece 26 
contre la piece 25 par le fond du U. 

Les pieces.. 25 peuvent ainsi etre constitutes en 
tronconnant un profile carre particulier comportant 
de place en place des trous carres et des trous cir- 
culates dans le sens perpendiculaire au meme 
niveau. Quant aux profiles 26 il suffit qu'ils com- 
portent des trous 30 pour 1'accrochage de la piece 
de liaison 27, ces trous pouvant etre carres, mais 
il est preferable de leur donner une forme rec- 
tangulaire pour permettre une certaine tolerance 
de la coupe et une certaine latitude de reglage. 
Enfin, on peut selon les cas prevoir des trous 31 
pour le. passage des pieces de liaison normale 4 
ou au contraire ne pas en prevoir en placant celles-ci 
avant de coiffer les pieces 25 a l'aide des profi- 
les 26. 

II est cependant possible d'assembler directement 
des profiles en U sur un montant vertical carre 1 
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en utilisant, comme represente sur la figure 11, un 
dispositif de liaison en croix forme par trois pieces, 
Tune 32 de section carree percee de trous paral- 
leles equidistants, la deuxieme comportant une par- 
tie 33 de section carree prolongee par une partie 
34 cylindrique et filetee, et la troisieme 35 egale- 
ment de section carree et comportant un trou taraude 
36 perce dans Paxe. La piece 32 etant introduite 
a travers le tube 1 dans deux trous carres 3, la 
partie filetee 34 de la deuxieme piece est intro- 
duite a travers les trous 7 du tube 1 et a travers 
le trou central de la piece 32, et enfin la troisieme 
piece 35 est vissee a Pextremite de la partie filetee 
34 depassant du tube 1. 

On obtient ainsi, apres avoir realise cet assem- 
blage, quatre parties a peu pres identiques depas- 
sant sur les quatre faces du tube 1 et sur lesquelles 
peuvent s'assembler les profiles borizontaux. 

Dans le mode de realisation represente sur la 
figure 12, les profiles horizontaux 37 component, 
dans leurs ailes verticales, des trous circulates ou 
des lumieres 38, et les parties depassantes du dis- 
positif de liaison en croix component un trou per- 
mettant l'assemblage a Paide d'un boulon ordi- 
naire 39. 

Dans le mode de realisation de la figure 13, au 
contraire, les ailes du profile horizontal 40 com- 
ponent une serie de trous carres 41 dans lesquels 
peut etre introduite une piece de liaison 4 analo- 
gue a celle decrite plus haut dans laquelle on peut 
visser une vis 42 qui vient bloquer une des quatre 
parties depassantes du dispositif de liaison en croix 
entre son extremite et le fond du profile 40. 

Enfin, a titre de variante du mode de realisation 
precedent, on peut egalement comme represente 
sur les figures 14 et 15. utiliser pour realiser les 
lisses horizontals un profile 43 ayant une section 
en C avec des bords 44 rentrant vers Pinterieur du 
profile. Dans ce cas la fixation peut etre realisee 
en utilisant une piece 45 en forme d'etrier venant 
s'accrocher, comme represente sur la figure 15, a 
Pinterieur des bords du profile 43 et comportant 
en son centre un trou taraude 46 dans lequel se 
visse une vis de serrage 47. 

Cette realisation permet un assemblage tres voi- 
sin de celui represente sur la figure 15, la piece 
de liaison 4 etant remplacee par Petrier 45, et la 
vis .42 par la vis 47. En serrant la vis 47 on bloque 
une piece intermediate 48 entre le fond du pro- 
file 43 et Pextremite de la vis 47. cette piece inter- 
mediaire 48 pouvant etre constitute par une des 
extremites du dispositif de liaison en croix en trois 
pieces tel que represente sur la figure 11, ou encore, 
pour un assemblage simple, etre constitute par une 
simple piece prismatique taraudee, fixee dans le 
tube 1 par une vis 49 passant par des orifices cir- 
culates quelconques. 

Le principal avantage de ce dernier mode de 



realisation est que les profiles 43 constituant les 
lisses horizontals peuvent etre absolument lisses, 
c'est-a-dire absolument depourvus de perforations 
en ayant le double avantage d'etre d'une part plus 
economiques et d' autre part de permettre un ajus- 
tement quelconque de longueur sans etre astreints 
a un module determine. 

On^voit facilement que les modes d'assemblage 
et leurs variantes precedemment decrits sont tous 
relativement simples, extremement surs et peu visi- 
bles. En effet, a la difference des assemblages pour 
charpentes tubulaires qui reposent tous sur un blo- 
cage complet utilisant uniquement les frottements, 
ceux-ci sont beaucoup plus mecaniques et resiste- 
raient meme en cas de desserrage leger. D'autre 
part, ils presentent sur les assemblages utilises avec 
les cornieres perforees Pavantage de permettre de 
realiser des structures particulierement nettes sans 
decalage de niveau et avec des organes de fixation 
la plupart du temps invisibles ou peu visibles. Enfin 
leur grande resistance permet de les employer dans 
tous les domaines avec diverses sections de tubes 
selon les besoins. 

II est bien entendu que les modes de realisation 
ci-dessus decrits ne presentent aucun caractere limi- 
tatif et pourront recevoir toutes modifications desi- 
rables sans sortir pour cela du cadre de Pinven- 
tion. En particulier les assemblages decrits, ou des 
assemblages similaires, pourraient s'appliquer a 
n'importe quel type de profile, meme relativement 
complexes pourvu que Pon ait au moins deux ailes 
paralleles comportant au moins une serie de trous 
carres ou polygonaux. 

RESUMi 

La presente invention a pour objet le produit 
industriel nouveau que constitue une structure de- 
montable prefabriquee ou realisable a la demande, 
essentiellement caracterisee par le fait qu'elle com- 
prend un ou plusieurs types de profiles compor- 
tant au moins deux ailes sensiblement paralleles 
dans lesquelles sont pratiques, de place en place 
ou seulement aux endroits necessaires et selon le 
meme trace pour les ailes en regard, de grands 
orifices, circulates ou polygonaux, et des pieces 
de liaison de forme cylindrique ou prismatique 
que Pon peut introduire a la fois dans deux de 
ces orifices situes dans des ailes en regard, ces 
pieces de liaison comportant perpendiculairement 
a. leur axe un orifice circulate, taraude ou lisse, 
permettant la fixation et le serrage du profile a 
Paide de vis ou de boulons disposes parallelement 
au plan des ailes considerees et pouvant etre orien- 
ts suivant la dtection longitudinale du profile ou 
perpendiculairement a cette dtection ou encore obli- 
quement par rapport a cette dtection. 

Dans un mode de realisation pref6re de Pinven- 



tion, les profiles sont constitues par du tube carre 
comportant sur deux faces paralleles une serie de 
trous circulaires et sur les deux autres faces paral- 
leles une alternance de trous carres, situes au niveau 
d'un sur deux des trous ronds precedents, et de 
deux trous circulaires places dans l'axe au voisi- 
nage des trous circulaires restants et desaxes de 
part et d'autre du niveau de ces trous d'un cer- 
tain deport au moins egal au diametre des vis de 
fixation; les pieces de liaison sont constituees par 
des troncpns de barres ca Frees s'introduisant exac- 
tement dans les trous carres des profiles avec even- 
tuellement un crantage de securite a chaque extre- 
mite, ces pieces de liaison comportant perpendicu- 
Iairement a une de leurs faces un trou taraude situe 
soit dans l'axe, soit desaxe d'une quantite egale 
a la' moitie du deport precedent; enfin les pieces 
de fixation comportent une tete avec une ou deux 
tiges filetees. 

Ce dispositif peut comporter en outre les carac- 
teristiques suivantes prises isolement ou en combi- 
naison : 

1° Des noeuds a trois dimensions, se prolongeant 
ou non dans les deux sens, sont realises au niveau 
des trous correspondant aux doubles trous deportes 
pour un des profiles, les deux autres directions de 
profiles, tronconnees a la traversee du premier ou 
a sa rencontre, etant fixees en utilisant des pieces 
de liaison disposees parallelement au premier pro- 
file avec le deport oriente de part et d'autre pour 
les deux directions, les pieces de fixation etant 
constituees par les tiges filetees doubles ou simples; 

2° Des noeuds de croisement a trois dimensions 
sont realises au niveau des trous carres pour un 
des profiles a l'aide d'une piece de fixation de sec- 
tion carree, terminee a chaque extremite par une 
partie cylindrique filetee, et percee au centre d'un 
trou circulaire lisse pour le passage de la piece de 
fixation correspondant a la direction perpendicu- 
laire, les pieces de liaison pouvant alors avoir un 
trou centre; 

3° Des noeuds de croisement a trois directions 
sans interruption des pieces sont realises, selon la 
direction des faces des profiles, soit a l'aide de 
deux fixations ordinaires, soit a l'aide d'une fixa- 
tion ordinaire et d'une piece de liaison double 
traversant a la fois les faces de deux des profiles 
par les trous carres et comportant deux trous tarau- 
des disposes dans des directions perpendiculaires 
pour permetre Pimmobilisation de cette piece de 
liaison a l'aide d'une vis perpendiculaire a chacun 
des profiles; 

4° Des noeuds de raccordement sont constitues 
par deux demi-colliers enserrant le tube traversant 
et comportent chacun une partie s'engageant dans 
un des trous carres, ces demi-colliers permettant 



— [1.386.323] 
indifferemment l'assemblage a l'aide de boulons 
transversaux de profiles en tubes ronds, carres ou 
en U suivant une direction perpendiculaire ou 
oblique; 

5° Certains des profiles sont constitues par des 
U et s'assemblent sur un des profiles carres prece- 
dents par l'intermediaire d'un manchon en tube 
carre s'assemblant sur le profile carre par 1'un 
des moyens indiques precedemment, le U s'assem- 
blant sur ce manchon intermediaire grace a une 
autre piece de liaison traversant a la fois le U 
et le carre dont des orifices appropries, carres ou 
de preference rectangulaires pour permettre le re- 
glage, et la piece de fixation etant constituee par 
une vis vissee perpendiculairement au U par son 
interieur; 

6° Certains des profiles sont a section en U et 
se raccordent sur un profile carre et suivant deux 
directions perpendiculaires grace a des pieces de 
liaison en croix en trois parties, la premiere de 
section carree traversant le tube carre par les 
trous carres, la deuxieme constituee par une partie 
carree prolongee par une partie cylindrique filetee 
qui traverse le tube carre par les trous ronds situes 
au niveau des trous carres puis traversant la pre- 
miere piece par un trou central, la troisieme piece 
egalement de section carree comportant un trou 
axial taraude pour se visser a l'extremite de la 
tige filetee de la deuxieme piece; le raccordement 
des profiles en U sur chacune des quatre extremites 
a section carree depassant ainsi du tube carre s'ob- 
tient soit a l'aide d'un boulon transversal, traver- 
sant un orifice dont est munie cette extremite et 
des trous ronds ou de preference des lumieres 
oblongues disposes dans les ailes en U, soit par 
serrage transversal de cette extremite entre le fond 
du U et l'extremite d'une vis se vissant dans une 
piece de liaison carree traversant des trous carres 
pratiques dans les ailes du U; 

7°_ Certains des profiles sont constitues par des 
profiles en C avec bords rentrants vers le fond 
du C et absolument depourvus de perforations, la 
fixation se faisant a l'aide d'une piece interieure 
en forme d'etrier s'accrochant a l'interieur des 
deux bords rentrants et perces d'un trou taraude 
dans lequel s'engage une vis qui permet, par la 
partie ouverte du C, de serrer une piece interme- 
diaire entre l'extremite de cette vis et le fond du C, 
ladite piece intermediaire etant une piece pris- 
matique fixee au tube carre par une vis ou encore 
etant constituee par une des extremites d'une piece 
de liaison en croix telle que decrite au 6°. 
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